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(54) Vorrichtung zum Versaubern von plattenformigen, beschichteten Werkstucken 



(57) Eine Vorrichtung zum Versaubern von Werk- 
stucken (1) aus Ho!z und/oder Holzersatzstoffen, die mit 
einer Beschichtung an ihrer einen Breitseite versehen 
sind, weist zur Bearbeitung der zweiten, bei der Bear- 
beitung obenliegenden Werkstiickbreite diese bestrei- 
chende, rotierend angetriebene Bursten auf. Hierbei 
handelt es sich urn Burstaggregate (6), die jeweils aus 



Antriebsmotor (7) mit nach unten vertikal herausgefuhr- 
ter Motorspindel (8) und aus einer daran aufgenomme- 
nen Burstscheibe (10) mit an derfreien, nach unten wei- 
senden Stirnseite (11) angeordneter Arbeitsflache be- 
stehen, wobei die Burstaggregate (6) zum einen vertikal 
sowie zum anderen parallel zur Ebene der plattenformi- 
gen Werkstucke (1) verfahrbar sind. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum Versaubern von plattenformigen, wahrend der Be- 
arbeitung horizontal liegenden Werkstucken aus Holz 
und/oder Holzersatzstoffen, die mit einer Beschichtung 
an ihrer einen Breitseite versehen sind, mittels die zwei- 
te, bei der Bearbeitung obenliegende Werkstuckbreit- 
seite bestreichender, rotierend angetriebener Bursten. 
[0002] Bei den genannten Werkstucken aus Holz 
und/oder Holzersatzstoffen handelt essich vornehmlich 
urn Platten,die im Mobel-oderim Innenausbau verwen- 
det werden. Daraus werden Schrankturen, Mobelklap- 
pen, Schubkastenblenden und dergl. hergestellt, wobei 
die Beschichtung dieser Platten an derjenigen Breitseite 
erfolgt, die im nachhinein die Sichtseite, also beispiels- 
weise die Frontseite der betreffenden Mdbeltur bildet. 
Ein Versaubern der vorstehend beschriebenen, platten- 
formigen Werkstucke ist dann notwendig, wenn auf der 
ruckwartigen Breitseite der Werkstucke, die grundsatz- 
lich auch schon vor der Frontseitenbeschichtung be- 
schichtet sein kann, durch die Beschichtung bedingte 
Riickstande zu entfernen sind. Es kann sich dabei um 
Reste des Leims handeln, mit dem die Frontseitenbe- 
schichtung in Gestalt einer Folie oder eines Fumiers auf 
die betreffende Werkstiickbreitseite aufgebracht wor- 
den ist, wobei meist die Frontseitenbeschichtung bis 
iiber die randlichen Schmalflachenseiten der Werkstuk- 
ke hinwegreicht. Hierbei kann das Beschichtungsmate- 
rial an der Werkstuckruckseite femer noch storende 
Grate bilden, die gleichfalls versaubert werden mussen. 
Auch beirri farblichen Beschichten der Werkstuckfront- 
seiten, was im Spritzverfahren oder im Powder-Coating- 
Verfahren durchgefiihrt werden kann, bildet das soge- 
nannte Overspray im Randbereich an den ruckwartigen 
Plattenbreitseiten einen unerwunschten Belag, der 
ebenfalls entfernt werden muB. 
[0003] Bekannt ist es, das Versaubern der ruckwarti- 
gen Plattenbreitseiten manueil vorzunehmen. Zum Rei- 
nigen und Entgraten verwendet man entweder entspre- 
chend ausgebiidete Schwamme oder geeignete.Polier- 
und Schleifrriittel. Es gibt auch Rotationsburstenma- 
schinen, die Burstenwalzen aufweisen, die mit ihren Ro- 
tationsachsen parallel zu der zu versaubernden Werk- 
stiickbreitseite liegen. Die Werkstucke werden auf einer 
Transportvorrichtung unter diesen Burstenwalzen hin- 
durchgeschoben, die relativ zur Beforderungsrichtung 
schrag gestelltsind und auBerdem noch in Richtung ih- 
rer Achsen eine Oszillationsbewegung ausfuhren, da- 
mit die in der Durchlaufrichtung liegenden Werkstuck- 
kanten zum Entgraten ausreichend sch lei Bend bean- 
sprucht werden. Dennoch lassen sich mit solchen Bur- 
stenwalzen keine zufriedenstellenden Ergebnisse er- 
zielen, weil die Burstenwalzen lediglich entlang ihrer un- 
teren Mantellinie in Eingriff mit den Werkstiickbreitsei- 
ten kommen konnen und die sogenannte Aufstandsfla- 
che entlang dieser Mantellinie nicht durch eine 
VergrdBerung der Eindringtiefe beliebig vergroBert wer- 



den kann. Stellt man die Walzenburste starker ein, in- 
dem man die Eindringtiefe vergroBert, kann man zwar 
Verunreinigungen an den Werkstuckruckseite n beseiti- 
gen, beschadigt oft aber auch die Werkstuckkanten. Ei- 

5 ne weitere Schwierigkeit der Maschinen mit Burstenwal- 
zen besteht darin, daB wegen unterschiedlicher Dicke 
der plattenformigen Werkstucke automatische Hohen- 
verstellungen der Burstenwalzen vorgesehen werden 
mussen, was dennoch Ungenauigkeiten mit sich bringt, 

10 weil die Werkstucke Toleranzen aufweisen und nach 
dem Beschichtungsvorgang oft nicht durchgehend 
eben sind. 

[0004] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu- 
grunde, eine Vorrichtung der gattungsgemaBen Art zu 

15 schaffen, bei der die Bursten wirkungsvoller sind. 
[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der 
gattungsbildenden Art nach der Erfindung gelost durch 
Burstenaggregate, die jeweils aus einem Antriebsmotor 
mit nach unten vertikal herausgefuhrter Motorspindel 

20 und aus einer darauf aufgenommenen Burstenscheibe 
mit an der freien, nach unten weisnden Stirnseite ange- 
ordneter Arbeitsflache bestehen, wobei die Burstaggre- 
gate zum einen vertikal sowie zum anderen parallel zur 
Ebene der plattenformigen Werkstucke verfahrbarsind. 

25 [0006] Fur die Erfindung ist wesentlich, daB sich die 
Biirsischeiben mit ihren als Arbeitsflache dienenden 
Stirnseiten auf die zu versaubernden Werkstuckbreit- 
seiten aufsetzen lassen, die entweder in ihrer Gesamt- 
heit oder entlang einem Bereich parallel ihrer Rander 

30 uberfahren werden. Somit steht auch im Randbereich 
der Werkstucke eine relativ groBe Burstenflache zur 
Verfugung, die sich im Werkstuckeingriff befin-det und 
die hier jeweils uber den Werkstuckrand hinaus und auf 
den Werkstuckrand zuruck sich dreht. Dadurch erfolgt 

35 nicht nur eine intensive Bearbeitung des Randbereichs 
der Werkstucke, sondern auch derjenigen Kante, die 
sich zwischen der zu bearbeitenden Werkstuckbreitsei- 
te und der angrenzenden Schmalflachenseite der Werk- 
stucke befindet. 

40 [0007] Von besonderem Vorteil ist, eine bestimmte 
Bearbeitungshohe der Burstscheiben nicht einstellen zu 
mussen, wozu das gesamte Biirstaggregat mit seinem 
Gewicht oder mit einem Teil seines Gewichtes auf die 
zu versaubernden Werkstucke aufgesetzt wird. Somit 

45 stellt sich das Burstaggregat selbsttatig auf die jeweilige 
Werkstuckdicke ein, in dem man es zu Beginn des Be- 
arbeitungsvorganges sozusagen auf die Werkstiick- 
breitseite auffallen laBt. So konnen hintereinanderfol- 
gende oder auch nebeneinandeiiiegende Werkstucke, 

50 seibst wenn sie unterschieditche Dicken haben, jeweiis 
mit individueller Anpassung versaubert werden. 
[0008] Die Biirstaggregate sind so gesteuert, daB 
beim Versaubern im Randbereich der Werkstucke die 
rotierenden Burstscheiben in ihrer Arbeitsposition mit 

55 einem Teilbereich ihrer Stirnseiten mit den den Randern 
der Werkstucke benachbarten Bereichen in Eingriff sind 
sowie mit dem weiteren Teil ihrer Stirnseiten iiber den 
jeweiligen Werkstuckrand nach auBen hinausreichen. 
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[0009] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale 
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchen 
und aus der nachstehenden Beschreibung. 
[0010] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung an einem Ausfuhrungsbeispiel noch naher 
erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 die Seitansicht einer Versauberungsvorrich 
tung fur plattenformige Werkstucke, 

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine solche 
Versauberungsvorrichtung und 

Fig. 3 die Draufsicht auf eine Versauberungsstation 
mit einer Versauberungsvorrichtung gemaB 
den Fig. 1 und 2. 

[0011] Im einzelnen zeigen die Figuren 1 und 2 plat- 
tenformige Werkstucke 1, bei denen es sich beispiels- 
weise urn Platten handelt, die zu Mobelturen weiterver- 
arbeitet werden. Die Werkstucke 1 sind hier im Grund- 
format rechteckigoderquadratisch, in rechteckigerAus- 
fuhrung haben sie entsprechend miteinander parallele 
Langsrander 2 sowie miteinander parallele Querrander 
3. Grundsatzlich konnen die Werkstucke 1 auch andere 
Formate haben, bei denen zumindest einer der Rander 
geschweift ausgefuhrt ist, wie es beispielsweise bei 
Schreibtischplatten der Fall ist. 

[0012] Die in Figur 1 untenliegende Breitseite 4 der 
Werkstucke 1 ist diejenige Werkstuckseite, die mit einer 
Beschichtung oder einem Farbauftrag versehen worden 
ist, wobei das Beschichtungsmaterial bis uber die 
Schmalflachenseiten 12 der Werkstucke 1 hinweg- 
reicht. Bei einer solchen Beschichtung ist es nicht zu 
vermeiden, daB im Bereich der Langs- und Querrander 
2, 3 der Werkstucke 1 an deren ruckwartiger Breitseite 
5 Grate, Leim- oder Farbreste verbleiben, die entfernt 
werden mussen. Fur den Versauberungsvorgang wer- 
den deshalb die Werkstucke 1 mit ihren ruckwartigen 
Breitseiten nach oben hin liegend angeordnet und unter 
Burstaggregaten 6 hindurchgefuhrt. 
[0013] Ein solches Burstaggregat besteht aus einem 
Antriebsmotor 7, aus dem nach unten hin eine Motor- 
spindel 8 herausgefuhrt ist. Auf der Motorspindei 8 ist 
ein Rotationsteller 9 angeordnet, auf dem eine Burst- 
scheibe 10 befestigt ist. Die Arbeitsflache dieser Burst- 
scheibe 10 wird durch deren freie, nach unten hin lie- 
gende Stirnseite 11 gebildet, an der sich bei der Aus- 
fuhrung der Burstscheibe mit Borsten die freien Borste- 
nenden befinden. Entsprechend der ebenen Werk- 
stuckbreitseite 5 ist zweckmaBig auch die die Arbeits- 
flache bildende Stirnseite 11 der Burstscheibe 1 0 eben. 
[0014] Figur 2 zeigt, welche Position die Stimseiten 
11 der Burstscheiben 10 der hier vorhandenen zwei 
Burstaggregate 6 in Bezug auf die Werkstuckrander 2 
und 3 haben. Mit den Stimseiten 11 sitzen die Burst- 
scheiben 10 zu einem Teil auf der Werkstuckbreitseite 
5 auf und ragen mit dem ubrigen Teil jeweiis uber den 



augenblicklich bearbeiteten Werkstuckrand 2 oder 3 
nach auBen hinaus vor. Einerseits kann dadurch der 
Randbereich der Plattenbreitseite 5 intensiv gereinigt 
und andererseits die Kante zwischen der Plattenbreit- 

5 seite 5 und der jeweiligen Schmalflachenseite 12 scho- 
nend bearbeitet werden. Die flachige Anlage der Ar- 
beitsflache, also der Stirnseite 11 , der Burstscheiben 10 
sorgt dafur, daB an der genannten Kante kaum oder so 
gut wie gar nicht Material abgetragen wird, welches sich 

10 unterhalb der Ebene der Werkstuckbreitseite 5 befindet. 
[0015] Die Burstaggregate 6 mit ihren Burstscheiben 

10 konnen relativ zu dem Werkstuck 1 so gefuhrt wer- 
den, daB zumindest entiang samtlicher Rander 2, 3 die 
Versauberung vorgenommen wird. Dazu konnen die 

15 Werkstucke 1 auf einer Transportvorrichtung 13, wie in 
Fig. 3 gezeigt, bewegt werden, wobei die Langsrander 
2 der Werkstucke 1 in der Transportrichtung iiegen. Es 
genugt dann, die Burstaggregate 6 lediglich in Richtung 
der Querrander 3 der Werkstucke 1 zu verfahren. Je 

20 nach Anzahl der vorhandenen Burstaggregate 6 und 
der Steuerung deren Verfahrweges sowie des Verfahr- 
weges der Transportvorrichtung 13 konnen nicht nur in 
der Transportrichtung der Transportvorrichtung 13 hin- 
tereinanderliegende, sondem auch auf der Transport- 

25 vorrichtung 13 nebeneinanderliegende Werkstucke 1 
versaubert werden. 

[001 6] Die Burstaggregate 6 werden mit den Stimsei- 
ten 11 der Burstscheiben 10 mit einer definierten Kraft 
auf die Werkstuckbreitseiten 5 aufgesetzt. Diese Kraft 

30 wird bei der Vertikalausrichtung der Burstaggregate 7 
durch deren Gewicht bestimmt, ist das Gewicht der 
Burstaggregate 6 zu groB, kann das Gewicht teifweise 
pneumatisch kompensiert werden. Hierfur sind Pneu- 
matikzylinder vorzusehen, die ohnehin fur die Hohen- 

35 verfahrbarkeit der Burstaggregate 6 erforderlich sind. 
Das Aufsetzen der Burstaggregate 6 mit den Stimseiten 

11 der Burstscheiben 10 auf die Werkstuckbreitseiten 5 
hat weiter den Vorteil, auf unterschiedliche Werkstuck- 
dicken nicht Rucksicht nehmen zu mussen. 

40 [0017] Die Versauberungsvorrichtung kann in eine 
automatisch arbeitende Versauberungsmaschine oder 
-station integriert sein, dies zeigt Fig. 3. Bevor die Werk- 
stucke 1 die Versauberungsstation passieren, durchlau- 
fen sie eine Vermessungseinrichtung. Bei der Vermes- 

45 sungseinrichtung kann es sich urn ein Scannersystem 
14 handeln, wie es in Fig. 3 rechts angedeutet ist. Zum 
anderen kann als Vermessungseinrichtung ein Schie- 
ber 15 vorgesehen werden, der an einer Quertraverse 
1 6 verfahrbar ist, unter der die Transportvorrichtung 13 

so hinweg verfahrt. Somit erfolgt die Vermessung auf der- 
selben Transportvorrichtu ng 13, welche die Werkstucke 
durch die Versauberungsstation hindurch befdrdert. In 
der Vermessungsstation wird die UmriBkontur der 
Werkstucke erfaBt, insbesondere wird bei rechteckigen 

55 oder quadratischen Werkstucken die Position und die 
Lange der Werkstucklangs- und querkanten 2, 3 aufge- 
nommen und in einer Steuereinheit verarbeitet. Mit ent- 
sprechender zeitlicher Verzogerung werden danach die 
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Burstaggregate 6 in der Versauberungsstation so ge- 
steuert, da(3 die Burstscheiben 1 0 uber die Werkstuck- 
ruckseiten 5 hinweg Zeiie fur Zeile oder nur dem Rand- 
verlauf der Werkstucke 1 nachfolgend verfahren wer- 
den. 5 
[001 8] An der Versauberungsstation ist ein die Trans- 
portvorrichtung 13 uberspannendes Portal 18 angeord- 
net, an der die Burstaggregate 6 mittels Schlitten 17 
quer zur Forderrichtung der Transportvorrichtung 13 
verfahrbar sind. An den Schlitten 17 finden sich Verti- io 
kalfuhrungen 19 und ein Hubantrieb 20 fur die Burstag- 
gregate 6, uber die die Burstaggregate 6 zumindest von 
der Transportvorrichtung 1 3 nach oben weg angehoben 
werden konnen. ZweckmaBig ermoglicht es der Huban- 
trieb 20 fur die Burstaggregate 6 zu Beginn eines Ar- 15 
beitsspiels die Burstscheiben 10 von oben her auf die 
Werkstuckrander aufzusetzen oder auffallen zu lassen, 
wobei ein Teil .des Gewichtes des gesamten Burstag- 
gregates 6 kompensiert werden kann. Die Burstaggre- 
gate 6 konnen entiang dem Portal 1 8 verfahren werden, 20 
wobei der Bursteingriff die gesamte Werkstuckruckseite 
5 erfaBt oder sich auf die Werkstuckrander beschrankt. 
Die Burstscheiben 10 konnen quer zur Transport rich - 
tung der Transportvorrichtung 13 die gesamte Werk- 
stuckbreitseite uberfahren, wobei die Werkstucke 1 ent- 
weder mit entsprechender Geschwindigkeit kontinuier- 
lich vorgeschoben oder nach jedem Uberfahren taktwei- 
se uber die Transportvorrichtung 13 weiterbefordert 
werden. Dadurch konnen auch zwei oder mehrere auf 
der Transportvorrichtung 13 nebeneinander quer zur 
Transportrichtung angeordnete Werkstucke an ihrer 
ruckwartigen Breitseite versaubert werden. 
[0019] Als Burstscheiben 10 werden vorzugsweise 
sogenannte Schleif-Pads verwendet, die sehr weich 
und entsprechend nachgiebig sind. Solche Schleif- 
Pads haben eine Hone in Richtung der Rotationsachse 
von 5 bis 1 0 mm. Bei Verwendung dieser Schleif-Pads 
kann man die Burstaggregate 6 aus einerangehobenen 
Lage in ihre jeweiiige Arbeitsposition herabfallen las- 
sen, somit ist ein Antrieb zur Vertikalbewegung der 
Burstaggregate 6 lediglich fur das Hochfahren in die an- 
gehobene Warteposition erforderlich. Anstelle der 
Burstscheiben 10 mit den Schleif-Pads konnen ebenso 
vorteilhaftTopfbursten zum Einsatz kommen, die einen 
Sisal-Haarbesatz haben. Der Versauberungseffekt mit 
diesen Topfbursten ist der gleiche wie der mit den er- 
wahnten Schleif-Pads, nur haben die Bursten mit dem 
Haarbesatz eine wesentlich langere Standzeit. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Versaubern von plattenformigen, 
wahrend der Bearbeitung horizontal liegenden 
Werkstukken aus Holz und/oder Holzersatzstoffen, 
die mit einer Beschichtung an ihrer einen Breitseite 
versehen sind, mittels die zweite, bei der Bearbei- 
tung obenliegende Werkstuckbreitseite bestrei- 



chender, rotierend angetriebener Bursten, 
gekennzeichnet durch Burstaggregate (6), die je- 
weils aus einem Antriebsmotor (7) mit nach unten 
vertikal herausgefuhrter Motorspindel (8) und aus 
einer daran aufgenommenen Burstscheibe (1 0) mit 
an derfreien, nach unten weisenden Stirnseite (11) 
angeordneter Arbeitsflache bestehen, wobei die 
Burstaggregate (6) zum einen vertikal sowie zum 
anderen parallel zur Ebene der plattenformigen 
Werkstucke (1) verfahrbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Burstaggregate (6) mit den Burstscheiben 
(10) zumindest entiang einem der Plattenrander (3) 
verfahrbar sind und die rotierenden Burstscheiben 

(10) in ihrer Arbeitsposition mit einem Teilbereich 
ihrerStimseiten(11)mitden den Randern (2,3)der 
Werkstucke (1) benachbarten Bereichen im Eingriff 
sind sowie mit dem weiteren Teil ihrer Stirnseiten 

(11) uber den jeweiligen Werkstuckrand (2, 3) nach 
auBen hinausreichen. 



3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Burstaggregate (6) in ihrer Arbeitsposition 
mit zumindest einem Teil ihres Gewichtes auf der 
Breitseite der Werkstucke (1 ) bzw. auf deren Rand- 
bereich aufliegen. 

30 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Gewicht der Burstaggregate (6) mittels 
Pneumatikzylindern zum Teil kompensiert ist. 

35 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Transportvorrichtung (13) vorhanden ist, 
die sich unter den Burstaggregaten (6) hindurch er- 

40 streckt und auf der die Werkstucke (1 ) hintereinan- 
der und/oder nebeneinander unter den Biirstaggre- 
gaten (6) hindurch beforderbar sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
45 dadurch gekennzeichnet, 

daB bei Werkstucken (1) in quadratischer oder 
rechteckiger Grundform die einen miteinander par- 
allelen Werkstuckrander (2, 3) in der Transportrich- 
tung (13) liegend auf der Transportvorrichtung (13) 
so angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Transportvorrichtung (13) eine Vermes- 
55 sungsstation (14, 15) durchlauft, die in der Trans- 
portrichtung vor den Burstaggregaten (6) angeord- 
net ist und in der die UmriBkontur jedes Werkstucks 
(1) erfa3t sowie danach die Burstaggregate (6) 
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beim Durchlauf des Werkstucks (1) gesteuert wer- 
den. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 5 

daB an der Motorspindel (8) jedes Burstaggregates 
(6) ein Rotationsteller (9) angeordnet ist, an dem 
die Burstscheibe (10) befestigt ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 10 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Burstscheibe (10) in der Grundform kreis- 
rund ist und aus einem weichen Schleif-Pad be- 
steht, dessen Hohe in Richtung der Rotationsachse 
5 bis 1 0 mm betragt. 15 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 - 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB an der Motorspindel (8) jedes Burstaggregates 
(6) eine Topfburste angeordnet ist, die einen Sisal- 20 
Haarbesatz aufweist. 



25 
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